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Formkorper aus blologischem Fasermaterial und Kunststoff 

Die Erfindung betrifft einen Formkorper, enthaltend biologisches Fasermaterial und ^ 
Kunststoff. Insbesondere betrifft die Erfindung einen Formkbrper aus pflanzlichem 
und/oder tierischem Fasermaterial, mit mindestens einem Kunststoff und mindestens 
einem wasserbindenden Biopolymer. Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zur 
Herstellung elnes sochen Formkorpers. 

In den letzten Jahren ist das Interesse an Naturfaserstoffen in der Kunststoffindustrie 
sprunghaft angestiegen. Vor allem die Verwendung von Holzfasern, Holzmehl oder 
Holzschnitzeln in sogenannten wood like plastic" oder plastic timber 41 Materialien, die 
mit Hilfe der Extrusionstechnlk zu Profilen verarbeitet werden, hat einen wahren Boom 
erlebt. 

Nichtsdestotrotz ist das Problem, dass Naturfaserstoffe, insbesondere Holz, selbst im 
lufttrockenen Zustand immer noch eine gewisse Menge an Restwasser enthalten und 
dadurch die Qualitat von Profilen, die aus Kunststoff und Holzteilen gefertigt werden, 
oftmals zu wunschen tibrlg lasst, bisher nicht befrledigend gelSst worden. Vor allem bei 
Profilen, die mit einer hbheren Ausstofcgeschwindigkeit gefertigt werden, treten 
unkontrollierbare Blasen und Expansionszonen auf, die dadurch verursacht werden, 
dass nach plastischer oder thermoplastischer Umformung der Rohstoffmischung bei 
dem nachfolgenden Ausformungsschrltt der Formmasse zum Formkdrper durch die 
dabei erfolgende Druckentiastung, z.B. am DQsenausgang einer Extrusionseinheit, das 
vorhandene Restwasser blitzartig aus der Formmasse verdampft Dies fQhrt sogar 
dazu. dass bei hBheren Extrusionstemperaturen und -geschwindlgkeiten der 
Zusammenhalt elnes derartigen Profils nicht mehr gewahrleistet ist. Viele, der bis jetzt 
bekannt gewordenen Verfehren gehen davon aus, dass man den Wassergehait der 
eingesetzten Rohstoffe, vor dem Einbringen in den eigentlichen und abschliessenden 
Extrusionsschritt, bei dem das fertige Profil erzeugt wird, so weit wie moglich senken 
muss. Zu diesem Zweck werden Qblicherweise die Naturstoffe entweder durch 
exzessives, konventionelles Trocknen vor dem Extrusionsprozess auf die Verwendung 
vorbereitet oder es wird versucht, durch das Hlntereinanderschalten von zwel 
Extrusionselnheiten eln Abdampfen von Wasser zwischen den beiden Aggregaten zu 
. erreichen. Damit venA/endet man die erste Extrusionseinheit eigentlich nur als 
Trockner. Die nach solchen Verfahren erhaltenen, ubllchen Materialien besitzen einen 



Wassergehalt.von etwa 0,2 bis 0,5 Gew.%: W aber noch Immer expandiert und 
weisen gasgefQllte Hohlraume (Blaschen) auf. 

Es wurden auch Verfahren vorgeschlagen. bei denen das Restwasser durch Zusatz 
eines synthetischen Harzes (JP 6123306) oder von anorganischen Stoffen wie CaO 
und CaSQ4 (JP 6143213, JP 52025844, JP 52025843, JP 57075851 und EP 913243) 
durch chemische Reaktionen bis zu einem gewUnschten Grad eliminiert bzw. 
verbraucht wird. In all diesen Fallen wird aber das noch verbleibende Restwasser >m 
Zuge eines Extrusionsverfahrens mehr oder weniger stark expandierte Formkbrper 
liefern. 

Die osterrelchlsche Patentanmeldung AT-A 1682/2001 offenbart durch Extrusion 
hergestellte Formkorper deren Dicbtigkeit, bzw. Zusammenhalt vom Wassergehalt des 
verwendeten Fasermaterials, sowie von der Verwendung zusatzlicher 
wasserbindenden anorganischer, sowie allenfalls organischer Zusatzstoffe abhangt. 
Erst bei gleichzeitiger Verwendung von mil groRem Aufwand auf 1,5 Gew% 
Wassergehalt getrockneten Holzspanen und 8 Gew% hoch gebranntem, kornigem 
Gips konnte ein formtreuer Formkorper erzeugt werden. Bei der Verwendung von 
Holzspanen mit 2 Gew% Wassergehalt konnte trotz des Einsatzes von 6 Gew% 
Kalziumoxld erst durch den weiteren Elnsatz von zusatzllch 8 Gew% Malsmehl ein 
Formkfirper mlt verbesserter Proflloberfiache eizeugt werden. 

Nachteilig an dem in der AT-A 1682/2001 offenbarten Formkdrper ist es, dass es fur 
die Herstellung eines dichten, formtreuen Formkbrpers unerlasslich 1st, das verwendete 
Holzfasermaterial mit groBem Aufwand zu trocknen und dass selbst dann auf den 
Einsaiz von anorganischen wasserbindenden Substanzen bzw. auf den zusatzlichen 
Einsatz von organlschen wasserbindenden Substanzen nicht verzichtet werden kann. 

Ein Vorteil bei der Verwendung von nicht getrocknetem Material besteht darin, dass 
damlt auf einfache und wlrtschaftliche Formkorper herstellbar sind, deren Feuchte sich 
mit der im mitteleuropSischen Klima typischerweise auftretenden Luftfeuchte (20- 
80 Gew%) im_ Glelchgewlcht befindet. Sotehe Formkorper sind besonders formstabli. 

Es ist daher die Aufgabe der gegenstandllchen Erflndung, elnen Formkorper 
bereitzustellen, bei dem auf eine derart aufwandige Vortrocknung des verwendeten 
blologlschen Fasermaterials verzichtet werden kann. 



Diese Aufgabe wird nun erflndungsgemSli bei^inem Formkorper, der rnlndestens eln 
pflanzliches Oder tierisches Fasermaterial, rnlndestens einen Kunststoff und 
mindestens eln wasserbindendes Biopolymer umfasst, dadurch gelost, dass er einen 
Wassergehalt von > 8,0 Gew%, bevorzugt von >: 8,5 Gew%, besonders bevorzugt von 
> 9,0 Gew% aufweist und nicht expandiert ist. 

Vollig gegensatzlich zur aus dem Stand derTechnik bekannten Lehre wurde gefunden, 
dass selbst bei Einsatz einer Rohstoffmischung mit Insgesamt so hoher Restfeuchte, 
dass daraus ein Formkorper mit einem Wassergehalt von > 8,0 Gew% resultiert, ein 
forrntreuer Formkorper mit einwandfreier Oberflache hergestellt werden kann. 

Zur Losung der erfindungsgemSfc gesteliten Aufgabe ist es einerseits erforderlich, den 
Wassergehalt des Formkorpers jenseits von 8,0 Gew% zu haiten, denn nur so ist 
sichergestellt, dass -auf- eine -wie--im Stand -der-Teehnik beschriebene-^ufwandige - 
Vortrocknung verzichtet werden kann. 

Weiters ist es erforderlich, dass der Formkorper nicht expandiert ist Unter einern nicht 
expandierten Formkorper wird im Rahmen der gegenstSndlichen Erfindung ein 
Formkorper verstanden, der im Zuge seiner Herstellung durch den Schritt der 
Ausformung weniger als 10 % Volumenszuwachs erfahrt, d.h- einen Expansionsindex 
von weniger als 1,1, insbesondere von 1,00 bis 1,09 aufweist, Der Expansionsindex ist 
bei der Herstellung des Formkorpers durch die Wahl der Ausformung bzw. der Wahl 
der Verfahrensbedingungen bei der Ausformung einsteilbar. 

Unter dem Begriff ..Formkorper* wird im Rahmen der gegenstandlichen Erfindung das 
Verfahrensprodukt eines Formgebungsverfahrens, beispielsweise Pressen, Pelletleren, 
Granulieren, Sprltzgieften, Profil-Extrudieren etc., verstanden. 

Gemali einer vorteilhaften Ausfgestaltungsform der Erfindung weist der FormkSrper 
einen Wassergehalt von bis zu 15 Gew%, bevorzugt von bis zu 12 Gew% auf. 

Grundsatzlich ist es zwar auch bei hOheren Wassergehalten mogiich, einen nicht 
expandierten Formkdrper herzustellen, allerdings wird dann wegen der elnzuhaltenden 
BeschrSnkungen bei der Ausformung des Formkorpers oftmals der Weg einer 
okonomisch sinnvollen Produktion verlassen. 

Als Fasermaterialien sind Im Prinzip alle Materialien pflanzllchen oder tierischen 
Ursprungs verwendbar, die faserige Plymere enthalten und dadurch den FormkSrpern 



gute Festigkeitseigenschaften verleihen konffen. ^Beisplele fQr geeignete pflanzliche 
Fasermaterialien sind Holzfasern, Holzmehl, Hoizschnitzel, zellulosehaltige Materlallen 
wie Altpapier, Hanf, Stroh, Flachs oder sonstige agrarische Faserstoffe wie z.B. 
zerkeinerte Pflanzenteile, etwa Reisschalen oder Zuckerrohrabfalle. Auch tierlsches 
Fasermaterial kann beispielsweise in Form von Lederabfallen verwendet werden. Um 
moglichst kdstengunstige Formkorper herstellen zu kdnnen, sind - je nach 
VerfOgbarkeit - auch Mischungen einzelner oder mehrerer der vorstehend genannten 
Materialien verwendbar. Die Fasermaterialien sind in einer Menge von 5-95 Gew%, 
insbesondere von 30 - 80 Gew% in den Formkbrpern enthalten. 

Die erfindungsgemaRen Formkorper enthalten zumindest einen Kunststoff, der 
entweder duro- oder thermoplastisch seln kann. Die Art des verwendeten Kunststoffes 
richtet sich auch nach dem Verwendungszweck der erzeugten Formkbrper. Beispiele 
for geeignete Kunststoffe sind Polyethylen, Poiypropylen, PVC. Melamin, Polyurethan, 
Polyester, Polyamid, Polymethyimethacrylat, Polyvinylacetat, Polystyrol, Polycarbonat, 
Polybuten, sowie Mischungen der vorgenannten Kunststoffe. Auch jede Art von 
Random-, Block- sowie Pfropf-Copolymeren ist mitumfasst. Die Menge des in den 
erfindungsgemaRen Formkbrpern enthaitenen Kunststoffs bzw. Kunststoffgemlschs 
betragt 2-90 Gew%, insbesondere von 5-50 Gew%. 

Die erfindungsgemaRen Formkorper enthalten welters zumindest ein Biopolymer. 
welches geeignet ist, Wasser zu binden, indem es beisplelswelse bei erhohter 
Temperatur mit Wasser interagiert und dieses einbaut. Das Biopolymer bindet 
zumindest einen Teil des Wassers, so dass dieses bei der Ausformung des 
Formkorpers nicht zur Verdampfung zur VerfOgung steht. Geeignete Biopolymer sind 
beispielsweise Starke oder Starke enthaltende zerklelnerte FeldfrOchte wie Mais oder 
Reis in Form von MehL Ebenfalls geeignet sind neben Proteinen, beispielsweise 
Gluten, Kollagen. Keratin, auch Lignine, Pektine und Hemicellulosen, die Wasser 
ahnlich binden kbnnen wie Starke. Die Menge des In den erfindungsgemaRen 
Formkbrpern enthaitenen Biopolymers betragt 5-50Gew%, insbesondere 10- 
30 Gew%. 

Gegebenenfalls kbnnen der Rohstoffmischung weitere, in der Kunststofftechnik Obliche 
Hilfsmittel, wie Welchmacher, FOIistoffe, Haftvermittler. Farbstoffe, Gieitmittei, 
thermische und/oder UV Stabtlisatoren, Antioxidantien oder Fiammschutzmittel in einer 



Menge von 0,2 - 20 Gew%, bevorzugt 0,5 - toGew% f bezogen auf die Gesamtmasse 
der Rohstoffmischung zugegeben werden. 

In Abhangigkeit von Art und Menge der eingesetzten Rohstoffe weisen die 
erfindungsgemSlien Formkorper eine Dichte von von 0,8-2,0 g/cm 3 , vorzugsweise 1 
von 1,0-1,5 g/crn 3 aut 

[Anspruch 7] 

Urn sicherzustellen, dass bet der Ausformung der erfindungsgemSlien Formkorper das 
darin enthaltene Wasser nicht bzw. nlcht zu rasch verdampft, was zu Formkorpern mit 
beeintrachtigter Oberflache bzw. zu expandierten Formkorpern mit unerwiinschten 
mechamschen Eigenschaften ftihrt, ist es erforderlich, die Formkorper durch eine unter 
Druck erfolgende Ausformung herzustelien. Die dabei auftretenden bzw. 
aufzuwendenden Drucke betragen je nach Ausformungsverfahren bis zu 500 bar 
(Extrusion) bzw. bis zu 2000 bar (SpritzgielJen). In Einzelf alien konnen noch hohere 
Drucke aufgewendet werden. 

Optional kann die Rohstoffmischung vor der Ausformung einer ebenfails unter Druck 
erfolgenden, plastischen bzw. thermoplastischen Umformung, beispielsweise in einem 
Extruder, unterzogen werden. 

Bevorzugterweise kommen zur Ausformung der erfindungsgemiften Formkorper die 
Verfahren Pressen, Pelletieren, Spritzpragen oder Spritzgiefien zur Anwendung. 

Die Erfindung betrlfft weiters ein Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemSRen 
Formkorper. Zur Herstellung der Formkorper wird 

pflanzliches und/oder tierisches Fasermaterial mit einem Feuchtegehalt von 5 - 
20 Gew%. vorzugsweise von 8-15Gew% mit mindestens einem Kunststoff, 
mit mindestens einem wasserbindenden Biopolymer und gegebenenfalls mit 
Wasser zu einer Rohstoffmischung mit einem Feuchtegehalt von > 8 Gew%, 
vorzugsweise von bis zu 20 Gew%, besonders bevorzugt von bis zu 15 Gew%, 
vermischt, 

die Rohstoffmischung gegebenenfalls erwarmt. 



die gegebenenfalls erwarmte RohstcffmlschCng gegebenenfalls - plastisch oder 
thermoplastlsch unter Druck-, sowie gegebenenfalls unter Temperaturerhbhung - 
zu einer Forrnmasse umgeformt und 

die gegebenenfalls erW&rmte Rohstoffmischung oder die Formmasse unter 
Druck, sowie gegebenenfalls unter Temperaturerhbhung zu einem nlcht 
expandierten Formkbrper ausgeformt 
Bel manchan Rohstoffmischungan M es von VorteH, wann zur HnsteUung dar Fauchte 
Wasser zugaseb* w,rd, urn einan Fauchtagaha,t dar Rohstoffmischung von > Gew% 
zu erhalten. 

Nach a,ner Vanante das emndungsgamarun Verfah-ans * * 
durch trocksnas Mischen dar B nzs,komponan,en hergastaHt und d,a Rohstoffm.a *ung 
dann e.nar Panama (ahnLch alnar PaHetprassa sir Harstultung van HotpaUats 
zugafohrt. Indam e.na gaaignata Wah. dar Vsrarbeitungspararneter. .nsbssondam dar 
VararbaitungagasehwindlgKaft, getroffen wtrd, wird aln nicht axpandlartar 
,„ d.asan, Fa,. a,n Pa.,a«, hargastam. Ba, dar MMM 
RohstoffhMschung durch dla Lbchar ainar Matriza gedrOdd. Aufgrund .nnarar 
Ralbungavorganga arwarm. sich dla Rohstctfmischung dabs,. Auoh durch dla geziate 
Auawahl dar Matriza kann auf daa Varfahran Bnf.ua ganamman warden. 
Be.spls.swa.sa gestattet as aina MM- n* grOSarar D.cke - wagan dar be,m 
Durchtritt durch dla Ldchar auftratandan grotteren Drticke - auch noch ba, hoharan 
Feuchtegehalten, nlcht expandierte Formkorper herzustellen. 

Bevo-zugterweise vM dla Rohatoffmlschung nlcht arwarmt bavor, ate dar Pelletpresse 
zugefflhrtwird. Allerdings kann aa ba. raanchan Rohstoffn-ischnungen n6«g seln. M 
J etwa b.a zu 70 - 80 »C vorzuwarmen, urn a,na ainwandfraia Pa,,etJ 1 srste..ung zu 
srm 6 fl..chan. .n dar Pellstpresse salbatflndat ebsnfslls oevorzugterwelss kame Zufuhr 
thermischer Energie statt. 

Auller Pelletleren sind weitere bevorzugte .Herstellungsverfahren fOr die 
— - erfindungsgemalien Formkorper Presses Spritzpragen- und Spritzgiefcen - - - - 

Beim Sprltzgiefcen wird die Rohstoffmischung ebenfalls zunachst trocken vorgemischt 
Dann wird die Rohstoffmischung einem Extruder aufgegeben, wonn d,e 



Rohstoffmischung unter Druck, sowie bel Massetemperaturen von 100-200 °C einer 
thermoplastischen Umformung unterzogen undzu einer Formmasse umgeformt wird. 

Im Extruder wird durch gleichzeitiges Dosieren der Rohstoffe und ZurOckfahren der 
Schnecke ein Materialpolster aufgebaut, der dann unter Druck mit bis zu 2000 bar in 
das Werkzeug eingespritzt wird. Das Werkzeug beinhaltet sowohl das Angusssystem 
als auch die Kavitaten. Das Angusssystem kann von einem Kalt- oder 
Heifikanalverteiler oder Kombinationen davon gebildet werden. Bevorzugt ist aus 
KostengrQnden ein Kaltkanalverteiler. 

An das Angusssystem schliellen die Kavitaten an welche mit der Formmasse unter 
Druck gefullt werden. Bis zur Erstarrung der Formmasse bleibt die Form geschlossen. 
Nach der Erstarrung der Formmasse wird die Form geoffnet und der sprltzgegossene 
. Fonmkorperentformt - 

Die erflndungsgemalien Formk5rper slnd entweder schon fur sich alleine uberall dort 
einsetzbar, wo heutzutage reine Kunststoff- oder reine Holzteile verwendet werden, 
oder sie kdnnen in an sich bekannter Welse In einem nachfolgenden Verfahrensschritt 
zu soichen Formteilen verarbeitet werden.. Beispiele fOr solche Formteile sind: Kanten, 
Leisten, Fassadenteile, Bodendielen, Zaunelemente. Kabelkanale, Blenden, Profile, 
Verkleidungen, Verpackungsmaterialien, Hohlproflle und Zierleisten. 



Beispiele 



Vergleichsbeispiel 1 

tn einen Doppelschneckenextruder wurden 300kg/h der folgenden Rohstoffmischung 
dosiert: 

73 Gew% Holzspane (Wassergehalt 10,5 Gew%) 
10 Gew% Polypropyien 

15 Gew% Maismehl (Wassergehalt 11,5 Gew%) 

2 Gew% Haftvermittler (Maleinsaureanhydrid-gepfropftes PP) 

Der Feuchtegehalt der Rohstoffmischung wurde durch Wasserzusatz auf 12 Gew% 

eingesteltt. 

Als Formkarper wurde ein Granulat hergesteilt Als Granulierwerkzeug wurde eine 
Lochpiatte mit32 Lochem mit jewells 3,0 mm Durchmesser verwendet. 

Extrusionsbedingungen 

Einzugszone: 150 °C 

Zone 1: 160 °C 

Zone 2: 170 °C 

Zone 3: 180 °C 

Zone 4: 180 °C 

DOseneinlauf: 170 °C 

DQse: 160 °C 

Schnecke: 90 °C 

Massetemperatur: 190 °C 

Schneckendrehzahl: 35 U/min 

Austrittsgeschwindigkeit der Granulatstrange: 4 m/min 

Das so hergestellte Granulat hatte einen Feuchtegehalt von 9 Gew%. Das Granulat 
weist allerdlngs einen mittleren Durchmesser J_on_3£ mm a uf ;_ Au^ehend vom 
urspronglichen" Lochllurchmesser (3,0mm) "entspricht dies daher einem 
Volumenszuwachs von 21 %. Die solchermalien hergestellten Formkbrper waren 
daher expandiert 



Beispiel 2 



In einen Pelletierer wurden 300 kg/h der folgenden Rohstoffmischung dosiert: 

73 Gew% HolzspSne (Wassergehalt 10,5 Gew%) 

10 Gew% Polypropylenpulver 

15 Gew% Maismehl (Wassergehalt 11,5 Gew%) 

2 Gew% Haftvermittter (Malelnsaureanhydrid -gepfropftes PP) 

Der Feuchtegehait der Rohstoffmischung wurde durch Wasserzusatz auf 12 Gew% 

eingestellt 

Es wurde eine Lochplatte mit mehreren hundert Lochern zu je 6,0 mm 
Lochdurchmesser verwendet. Beim Pelletierer wurde das Kollergangspiel auf 0,2 mm 
eingestellt. Die Leistungsaufnahme des Pelletierers betrug 50 - 60 A. 

Die Feuchte der solchermalien hergestellten Pellets betrug 9 Gew%. Der 
Pelletdurchmesser betrug im Mittel 6,0 mm (Expansionsindex= 1,0). 

Beispiel 3 

In elnen Pelletierer wurden 300 kg/h der folgenden Rohstoffmischung dosiert: 

72 Gew% Holzspane (Wassergehalt 10,5 Gew%) 

10 Gew% Polyvinylaceteat 

15 Gew% Maismehl (Wassergehalt 1 1 ,5 Gew%) 

1 Gew% Tltandioxid 

2 Gew% Ca-Stearat 

Der Feuchtegehait der Rohstoffmischung wurde durch Wasserzusatz auf 12 Gew% 
eingestellt 

Es wurde eine Lochplatte mit mehreren hundert Lochern mit je 6,0 mm 
Lochdurchmesser verwendet. Beim Pelletierer wurde das Kollergangspiel auf 0,2 mm 
eingestellt. Die Leistungsaufnahme des Pelletierers betrug 50 - 60 A. 

Die Feuchte der solchermalien hergestellten Pellets betrug 10 Gew%. Der 
Pelletdurchmesser betrug im Mittel 6,1 mm (Expansionsindex = 1,034). 
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Beispiel4 '* 

Game* Belspiel 2 hergestellte Pellets werden in elnen DoppelschneeKenextruder 
Extruder dosiert (130 kg/h) und daraus eln Fensterrahmen-Profil extrud,ert. 

Extrusionsbedingungen 

Einzugszone: 150 ° c 

ZoneV. 160 ° c 

Zone2: ™° C 

Zone 3: 180 °C 

DQsenelnlauf: 160 °C 

Diise: 160 -C 

Schnecke: 1 30 ° c 

Massetemperatur: 180 °C 

Schneckendrehzahl: 12U/min 

Austrittegeschwindigkeit des Profiis: 3 m/min 

Feuchtegehalt des Profiis: 9 Gew%, 
Dlchte: 1.3g/cm 3 

Die Querschnitts^che des fertigen Profile tat mit dem Quersohnitt des 
Extrusionswerkzeuges identisch. Der Expansionsindex betragt daher 1 ,0. 



Beispiel 5 

Gemaa Belspiel 3 hergesteilte Pe.iets werden in einen Doppelschneckenextruder 
Extruder dosiert (300 kg/h) und daraus ein Paneel Profil extrud.ert. 

Extrusionsbedingungen 
Einzugszone: 80 °C 

-zone-iT i*o- q e 

Zone 2: ™ Q ° C 
Zone3: 

Duseneinlauf: 115 "C 

«»l 130 °C 

DQse: 1 , 
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Schnecke: 60 °C "\ - v 

Massetemperatur: 130 °C 

Schneckendrehzahl: 30 U/mln 
Austrittsgeschwindigkett der Granulatstrange: 3.5 min 

Feuchtegehalt des Proflls: 1 0 Gew%, 
Dichte; 1,4g/cm 3 

Die Querschnittsfiache des fertigen Profits 1st mlt dem Querschnitt des 
Extrusionswerkzeuges identisch. Der Expansionsindex betragt daher 1 ,0. 



AnsprQche 



FormkSrper, umfassend 

. pnindestens ein ptlanzliches oder tlorisches Fasermaterial, 

mindestens elnen Kunststoff und 
. mmdestens ein wassert,indendes Biopolymer. 

dadurch gekennzeichnet, dass, 

pavorzug. von = 9.0 Gew% auf*eist und nteht expand^ *. 

.. . „-,,* 1 dadurch gekennzeichnet, dass er einen 

3. Former nac* e.nem der . 1 - ^TSTS . 

das s dadn p«es Fasermatena «*. xfl. ^ agraHsche Faserston., 

— * *" A 't P ' er ' 1 5 Ts G^' ir^esondere von 30 - 

oder Mlsohungen davon in elner Menge von 5-95 Gew/., 

80 Gew% enthalten ist. 

, Former nacb .nam der AnsprOcbe , » , ~ 

j - 50Qew% errthattenist. 

90 Gew%, Insbesondere von o ou 

tzrrsrs^™- 

50 Gew%. insbesondere 10 - 30 Gew% enthalten 1st 

u« i wis e, dadurch gekennzeichnet, dass 

" " er'eine MM. von 0.8 - 2.0 *m>. vorzugawe.se von 1.0 .5 9/ 
er. gegebanenfans nach einer untar Druek stattfindand 



themrcplasttsehen Umformung, dureh eine,.un W r Dm* erfolgende Ausfommng 
erhaltlich ist. 

8 Formkorper nach Anspruch 7, dadurch gekennzelchnet, dass ar durch 
Pressen, Pelletieren, Spritzpragen oder Spritzgielien herstellbar .St. 
9. Verfahren zur Herstellung eines Formkorpers gemafc einem der Anspruche 1 bis 
8, dadurch gekennzelchnet, dass 

- pflanzliches und/oder tlerisches Fasermaterial mit einem Feuchtegehalt von 5 - 
20 Gew%. vorzugsweise von 8 - 15 Gew%, mit mindestens einem Kunststoff 
mit mindestens einem wasserblndenden Biopolymer und gegebenenfalis mit 
Wasser zu einer Rohstoffmischung mit einem Feuchtegehalt von > 8 Gew/o, 
vorzugsweise von bis zu 20 Gew%. besonders bevorzugt von bis zu 15 Gew/o, 

- - -vermischt wird, 

_ die Rohstoffmischung gegebenenfalis erwarmt wird, 

- die gegebenenfalis erwSrmte Rohstoffmischung gegebenenfalis - plastisch Oder 
thermoplastisch unter Diucfr. sowie gegebenenfalis unter Temperaturerhohung - 
zu einer Formmasse umgeformt wlrd, 

- die gegebenenfalis erwarmte Rohstoffmischung oder die Formmasse unter 
Druck. sowie gegebenenfalis unter Temperaturerhohung zu einem n.cht 
expandlerten Formk6rper ausgeformt wird. 

10 Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzelchnet, dass die unter Druck 
stattfindende Ausformung durch Pressen, Pelletieren. Spritzpragen oder SpntzgieUen 
erfolgt. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betriflt einen Formkdrper, der mindestens eln pfianzllches oder Bensches 
MrtM -nindestens einen Kunststoff und mindestens eln weeserbindendes 
Biopolymer umfasst, webei er einen Wassergehalt von >8,0Gew%. bevorcugt von 
> 8 5 Gew%, besonders bevomigt von a 9,0 Gew% aufweist und nlcht expandiert ,st 



T/EP2004/0U3162 




i 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record. 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

^^LACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

jS LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 
^-C^OK.XH.B.XCS.SUBM^^POOK^UXV 

□ OTHER: \ 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



